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Geschmiedeter Kolben mit einem langen Slkanal 
und Verf ahren zum Herstellen desselben 


Diese Erfindung bezieht sich auf geschmiedete einteilige 
Motorkolben mit einem langen Olkanal und einer einzigen 
Schweiflung und auf das Verfahren zum Herstellen dersel- 
ben. 

GemaB der vorliegenden Erfindung werden Motorkolben mit 
olgekiihlten Kanalen oder Kammern im Kopf aus Metallroh- 
lingen hergestellt, die offene Nuten aufweisen, in die 
niedrig schmelzende Kerne eingesetzt werden, und geschmie- 
det, ua; den. Kanal urn den Kern herum zu formen* Der Kanal 
des geschmiedeten Rohlings wird durch eine einzige Schv/eitt- 
raupe verschlossen, Bohrungen v/erden in den Kanal gebohrt, 


4Q9809/0576 


und 


- 2 - 

1525895 

und der Kern wird geschmolzen und aus dem Kanal durch 
die Bohrungen abgezogen, . Wenn es erwtinacht ist, wird 
ein EinflieBen des SchweiBmetalls in den Kanal mittels 
eines Sttitzringes verhindert, der in den Kanal mit dem 
Kern eingesetzt wird, urn die SchweiBung vom Inneren 
des Kanals zu trennen. Der Kolben be at eh t vorzugsweise 
aus einer Aluminiumlegierung mit hoherrt Silikongehalt. 
Der Stutzring besteht vorzugsweise aus einer Legierung 
mit niedrigem Silikongehalt Oder im wesentlichen aus 
Heinaluminium, oder er kann aus jedem Metall mit gu- 
ten Warmeleiteigenschaften hergestellt werden. Das Kern- 
material zum Pormen des Kanals besteht vorzugsweise 
aus Zink oder anderem niedrig schmelzendem Metall. 

In der Zeichnung sind verschiedene Anordnungen zum For- 
men des langen Olkanals und zum Anordnen des Sttitzringes 
dargestellt. Es zeigen: 

Pig. 1 eine Ansicht eines Me tails tlicks, das verv/endet 
wird zum Herstellen eines gemaB den Grundlagen 
der vorliegenden Erfindung konstruierten Kolbens 

Pig. 2 eine Ansicht einer Vorform, die verwendet wird 
zum Herstellen eines Kolbens, der gemaB den 
Grundlagen der vorliegenden Erfindung konstru- 
iert ist; 
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Pig. 3 einen Langsschnitt durch einen geschmiedeten 

Kolbenrohling, der verwendet wird zum Herstellen 
eines Kolbens* der gemaB den Grundlagen der vor- 
liegenden Erfindung konstruiert 1st; 

Pigo 4 einen Langsschnitt durch einen Pormring, der 
verwendet wird .zum Herstellen eines KolbenB, 
der gemaB den Grundlagen der vorliegenden Erfin- 
dung konstuiert istj 

Pig. 5 einen Langsschnitt durch einen gescbmiedeten Kol- 
benrohling, der gemaB den Grundlagen der vorlie- 
genden Erfindung konstruiert ist; 

Fig. 6 einen L&ngsschnitt durch einen gestauchten Kol- 
benrohling, der verwendet wird zum Herstellen 
eines Kolbens, der gemaB den Grundlagen der vor- 
liegenden Erfindung konstruiert ist; 

Fig* 7 einen Langsschnitt durch einen Kolben mit einem 

langen Olkanal, der gemaB den Grundlagen der vor- 
• liegenden Erfindung konstruiert ist; 

Pig. 8 einen Langsschnitt durch eine andere Vorform, die 
verwendet wird zum Herstellen eines Kolbens ge- 
ma8 den Grundlagen der vorliegenden Erfindung; 
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Fig* 9 einen Langsschnitt durch einen geschmiedeten 

Kolbenrohling, der verwendet wird zum Herstel- 
len eines Kolbens, der gemafi den Grundlagen 
der vorliegenden Erfindung konstruiert iat; 


Fig« 10 einen Langsschnitt durch einen gestauchten 

Kolbenrohling, der verwendet wird zum Herstellen 
eines Kolbens, der gemafi den Grundlagen der 
vcrliegenden Erfindung konstruiert ist; 

Fig. 11 einen Langsschnitt durch eine aiidere Ausfiih- 
rungsforro eines geschmiedeten Kolbenrohlings, 
der gemafi den Grundlagen der vorliegenden Er- 
findung konstruiert ist; 

Fig. 12 einen Langsschnitt durch einen gestauchten * 

Kolbenrohling, der verwendet wird zum Herstel- 
len einer Kolbenkonstrui.tibh gemafi den Grund- 
lagen der vorliegenden Erfindung; 

Fig* 13 einen L&ngsschnitt durch einen Kolben mit einem 
langen Olkanal, der gemafi den Grundlagen der 
vorliegenden Erfindung konstruiert ist; 

Fig* 14 einen vertikalen Schnitt durch einen Metallkol- 

ben 
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ben fur einen Verbrennungsmotor mit einem 

langen Blkanal, der durch eine einzige ring- 

formige Schweiflung verschlossen ist, die durch 

einen Metallsttitzring aufler Beruhrung mit dem 
» 

Inneren des Kanals gehalten wird; 

Pig. 1 5 einen Teill&ngsschnitt durch einen Rohling zum 
Heratellen des .Kolbena gemaS Fig.14, der den 
Kern und den darin angeordneten Stutzring zeigt; 

Pig. 16 eine Unteransicht der Kern- und Stutzringein- 
heit, die in dem Rohling gemafl Pig. 15 ange- 
bracht 1st; 

Pig* 17 einen Schnitt durch die Einheit gemafl Fig„16 
entlang der Linie XVII - XVII in Pig* 16; 

Pig. 18 einen Teilschnitt durch einen Abschnitt des Roh- 
lings gemafl Fig.H, nachdem er zum Verschlieflen 
des langen Olkanals geschmiedet wurde; 

Pig. 19 einen der Pig. 18 ahnlichen Schnitt, der jedoch 

den Rohling zeigt, nachdem er bearbeitet wurde, um 
die Schweiflnut, Kolbenringnuten und Olbohrungen 
herzustellen und nachdem das Kernmaterial aus dem 
langen Olkanal durch die Olbohrungen entfernt wurde 
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Pig. 20 einen Teilschnitt durch eine andere Ausfxihrungs- 
form der Sttitzringanordnung fur Kolben mit 
langem fllkanal gemaB dieser Erfindung; 

Pig, 21 einen der Pig • 20 Shnlichen Schnitt, der jedoch 
noch eine andere Form eines Sttitzringes gemaB 
dieser Erfindung zeigt; 

Pig. 22 einen vertikalen der Fig. 14 ahnlichen Schnitt 
eines anderen Kolbens gemaB dieser Erfindung, 
bei dem sich die SchweiBung in den Sttitzring 
hinein erstreckt; 

Fig. 23 einen Teillangsechnitt Shnlich. der Pig. 15 

durch einen Rohling zum Heretellen des Kolbens 
gemaB Pig. 22, der den Kern und den Stiitzring 
darin zeigt; 

Pig. 24 einen Schnitt durch die Kern- und Sttitzring- 

einheit, die in dem Rohling gemBB Pig* 23 ange- 
ordnet ist; 

Pig. 25 einen Teilschnitt ahnlich der Fig* 18, der einen 
Abschnitt dee Rohlings gemaB Pig. 23 zeigt, 
nachdem er geschmiedet wurde, urn den langen 5l- 
kanal zu schlietfen; 

Fig. 26 
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Figc 26 einen der Figo25 ahnlichen Schnitt, der jedoch 
den Rohling zeigt, nachdem er bearbeitet wurde, 
urn die sich in den Sttitzring hinein erstreckende 
SchweiBnut und auch die Kolbenr ingnuten und die 
Olbohrungen herzustellen, und nachdem das Kern- 
material aus dem langen Blkanal durch die Ol- 
bohrungen entfernt wurde, und 

Fig. 27 einen der Fig. 26 ahnlichen Schnitt, der jedoch 
eine andere Form, des Stutzringes und die sich 
in den Sttitzring hinein erstreckende SchweiB- 
verbindung zeigt. 

In Fig.1 ist ein massives zylindrisches Metallstiick 11 
als Ausgangsrohling zum Herstellen des geschruiedeten Kol- 
bens dieser Erfindung dargestellt. Das Metallstiick ist 
ein Stabmaterial aus einer gegossenen oder gekneteten 
Aluminiumlegierung mit folgender Zusammensetzung, wobei 
die Frozen tsatze Gewichtsteile angeben: 


Silikon 

11,5 Ms 22# 

Magnesium 

0,4 Ms 0,995 

Kupfer 

1,5 bis 2# 

Mangan 

0,4 Ms 0,9£ 

Eisen 

0,79» maximal 

Zink 

0,4% maximal 

Nickel 

0,3 Ms 1£ 

Aluminium 

Rest 
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Das Metallsttick 11 wird in eine massive Vcrform 12 ge- 
schmiedlet (Fig.2) t die einen zylindrischen Mittelab- 
schnitt 13, einen oberen konvexen Abschnitt 14 und 
einen unteren kegelstupmfformigai Abschnitt 16 auf- 
weist. Diese Vorform 12 hat ein grofleres Materialvo- 
lumen am Ende 14, das wahrend dee Schmiedevorganges 
zvm Formen des Kolbens mit dem Stempel in Bertthrung 
kommt. Diese besondere Art der geschmiedeten Vorform 12 
wird vorzugsweise fiir Aluminiumlegierungen verwendet, 
die etwas schwierig zu Schmieden sind, wie s # B. legie- 
rungen mit "einem hohen Silikongehalt, wie er oben an- 
gedeutet wurde. 

4 

Die Yorform 12 wird zu einem Kolbenrohling 17 (Pig. 3) ge- 
aenkgaschmiedet und hat ein Kopf ende, das Me tall von dem 
Vorformabschnitt 16 enth&lt, einen diinnen Mantel 19 
und diametral gegeniiberliegende dicke Kolbenbolzen- 
AnsStze 21 innerhalb des Mantels, die von dem Kopf nach 
unten gerichtet sind. Der Kopf 18 hat eine obere End- 
wand 22 und eine untere Wand 23 f und ein ringf ormiger 
Hand 24 erstreckt sich von der oberen Wand 22 urn deren 
Umfang herum nach oben und hat eine Seitenwand 26 mit 
einem AuBendurchmesser, der mit der Seitenwand 27 des 
Kopfes fluchtet. Der Rand 24 hat eine schrage Innen- 
wand 28, die zu der oberen Endwand 22 hin verlauft, um 

einen 
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einen flachen Hohlraum zu bilden. 

Um einen Kern zum Bildfen einea langen Olkanala in dem 
Kolben zu schaff en, wird ein niedrig achmelzender Metall- 
ring 32 (Fig.4) mit einem abgerundeten unteren Bnde 33i 
einem abgerundeten oberen Bnde 34 und inneren und aufle- 
ren zylindriachen Wanden 35 auageformt. Der Ring wird 
vorzugaweise aus Zink mit einem Schmelzpunkt von 370 bis 
480° C bestehen, und das Zink kann mit 4,1£ Aluminium, 
2,7# Kupfer und 0,033* Magnesium legiert werden. Der 
Ring wird vorzugaweise mit einem feuerf eaten Material, 
wie z.B. Silica mit kieaelaaurem Batronbinder, iiberzogen. 

Der Kolbenrohling 17 gemafl Fig.<3 wird bearbeitet, um eine 
Nut 29 in dem Rand 24 zum Aufnehmen dea Ringes 32 zu 
ochaffen. Die auBere Seitenwand 26 wird auch abgeachragt, 
um der Konvergenz der Innenwand 28 zu folgen und da- 
duroh einen kegelatumpffarmigen, ringfiJrmigen Rand 24 
zu schaff en. Die Rut 29 erstreckt sich in den Kopf 18 
hinein bis zu einem abgerundeten geaohloaaenen Ende 31 * 
an das aich daa untere Ende 33 des Ringes 32 anlegt. Die 
Hut ist tiefer als die H6he des Ringes 32, ao dafl daa 
obere Ende 34 dee Ringes unter der Oberfl&che der oberen 
Wand 22 in einem vorbeatimmten Abstand liegt, der in Pig. 5 
mit 36 bezeichnet iat. Der Raum 36 hat ein Yolumen, da8 
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im wesentlichen gleich dem Volumen dea kegelstumpff c$r- 
migen Bandes 24 ist, der tiber diesem Raum liegt* 

Der genutete und gesohmiedete Kolben mit dem eingesetz- 
ten Ring 32 wird auf Sohmiedetemperaturen von etwa 
400 bis 510° 0 erhitzt und dann in geeigneten Gesenken 
gestaucht, um die Hut zu verschlieflen und den Bohling 
gemafl Fig* 6 zu formen. Der kegeletumpff drmige Band dea 
Eohlings gemafl Fig. 5 wird auf diese Weise gestaucht, 
um die ff u t 29 zu schlieflen und die obere Endwand flach- 
zupressen, so dafl der Kolbenrohling 37 einen Kopf 18a 
mit. einer flabhen oberen Endwand 22a und mit einem 
Durchmesser erhalt, der gleich dem Durchmesser des 
Kopf es 18a ist. Bine Verbindungslinie 38 ist in dem 
Sohmiedesttlok oberhalb der geschlossenen, dm Kern ent- 
haltenden Hut vorgpsehen, und vorzugsweise ist die 
Gestalt des ausgeformten langen fllkanals derart, daB 
ein gleichmSfliger Warmetibergang an jeder Seite der 
Verbindungslinie geschaffen wird # 

Der Schmiedevorgang zum HerBtellen des Rohlinge 37 aua 
dem Hohling gemfiS Pig. 5 mit der offenen Nut wird in 
einem kurzen Zeitraum von etwa zwei Minuten Oder weniger 
durchgefuhrt und es findet eine Warmetlbertragung atatt, 
die nioht auareicht, um den Kernring 32 zu achmelzen, 


409809/0576 


obwohl 


11 - 


1525895 


obwohl die Schmiedetemperaturen die Schmelztemperatur 
dee Zinklegierungsringes ttbersteigen kBnnen. 

Ber Eohling 37 wircl ala naohetea bearbeitet, wie ea in 
pig.7 gezeigt 1st, urn eirien geaohmiedeten Kolben 42 mit 
einem geachloaaenen ringfbrmigeh Olkanal 43 zu aohaffen, 
der eine flache Koibenkopf-Endwand 22a hat, die eine 
Schweifiraupe 41 in einer V~Nut 39 aufweiBt, die an der 
Verbindungalinie 38 auageformt.wurde, urn die Verbindung 
abzudichten. Bohrungen 44 werden durch die Bodenwand 23 
dea KolbenkopfeB durchgebohrt, und der Kernring 32 wird 
geschmolzen und durch dieae Bohrungen abgezogen, urn einen 
f ertig bearbeiteten Olkanal 43 zurtickzulaaaen. Ber Kol- • 
bBnrohling wird bei temperatureh warmebehandelt, die aus- 
reichen, urn das Legierungakernmaterial aua dem Kanal 
herauazuschmelzen. Bie Warmebehandliing achlieflt ein Er- 
hitzen bei 505 bia 540° C flir zwei biB vier Stunden 
ein, dem ein Ababhreaken mil; Wasser und ein Vergtiten 
bei 150 bia 230° C fur aeohs bia zwanzig Stunden fol- - 
gen. Wenn ea erwiinacht iat, kann der lange Olkanal 43 
durch Auaaptilen mit einer 50#igen Lbaung aua Salpeter- 
saure gereinigt werden. Baa SchweiBmaterial zum Abdich- 
ten deir Blkanalfuge wird vorzugBweiBe in einer neutra- 
len Atmpaphare aufgebraoht und das SchweiBmaterial iat 
dem zum HerBtellen dea Kolbenkbrpers verwendeten Mate- 
rial ahnlich. 
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eln anderea Verfahren zun Herstellen von Kolben mit 
langen Olkanalen gemalj dieaer Erfindung i8t in aen 
Piguren 8 - 10 dargeatellt. Dieaes Verfahren wird vor- 
zugaweiaebei leicht zu achmiedenden Aluminiiunlegie run- 
gen verwendet, wie z.B. bei Legierungen, die im weaent- 
lichen aua den folgenden (Jewichtateilen beatehen: 

Silikon 10,5 bia 11,596 

Magnesium - 0,5 bis 0,9# 

Kupfer 1,5 bis 2,0# 

Mangan 0,4 bia 0,9# 

Eisen 0,7 maximal 

Zink 0,4 maximal 

Aluminium Re at 


GemaB Fig.8 ist eine Vorform 46 anfanglich mit einem 
flachen Hohlraum 47 an ihrer oberen Flache und mit 
einer konvexen Bodenwand 48 geaehmiedet. Dieae Vor- 
form wird dann in den Rohling 49 gemaS Pig. 9 mit dem 
Zolbenkopf 18, dem Mantel -19, dem kegelatumpff brmi- 
gen Rand 24 um den Umfang dea Kopfea 22 berum und niit 
der Ringnut 29 geschmiedet, die aich in den Kopf hinein 
eratreckt, wobei da8 runde untere Ende 31 der Unter- 
aeite dea Kernringea entapricht. Der geachmiedete Roh- 
ling 39 wird ohne die Bearbeitungavorgange gemaQ Pig. 5 

BAD ORDINAL 
hergeatellt. 
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hergestellt. Dieaer Rohling wird dann auf Schmiede- 
temperaturen erhitzt,. wobei der Kernring 32 in die 
Nut 29 eingesetzt und der Rand 24 gestaucht wird, urn 
die Nut zu schlieflen und die Endwand flaehzupressen, um 
den Rohling gemafl Pig. 10 zu formen. Eine V-Nut 39 wird 
in dem Kopf an der Verbindungalinie 38 ausgeformt, 
um das Schweiflmaterial zum Abdichten der Nut aufzu- 
nehmen und der Eohling wird dann gemafl Pig. 7 fertig- 
gesteilt. 

Ein anderes Yerfahren zum Herstellen von Kolben gemafl 
dieser Erfindung ist in den Pig. 11 bis 13 dargestellt, 
wo eine Vorform 12 wie die in Pig/2 gezeigte geschmie- 
det wird, um den in Pig. 11 gezeAgten Rohling zu for- 
men, der einen Kopf 62, einen dunnen zylindrischen 
Mantel 63, der von dem Kopf nach unten ragt, diametral 
gegeniiberliegende Ansatze 64 fur die Kolbenbolzen, 
eine flache obere Wand 65 auf dem Kopf und einen zylindri 
schen, nach oben hervorstehenden Korperabschnitt 66 
auf we ist. Eine Ringnut 67 wird in dem Kopf ausgeformt, 
wobei eine innere Wand 67 von der Seitenwand 68 des 
zylindrischen Abschnitts 66 nach auflen verlauft und eine 
Auflenwand 67b radial von der Seitenwand 68 nach auflen 
entfernt angeordnet ist. Die Nut hat einen dreieckigen 
Querschnitt und kann spanabhebend hergestellt oder in 
den Rohling eingeschmiedet werden. Der Rohling wird 
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auf Schmiedetemperaturen erhitzt und nimmt einen Kern- 
ring 69 in der Nut 67 auf. Dieser Kernring hat eine 
Schicht 71 und besteht aus derselben legierungsart 
wie der Kern 32, iet jedoch so geformt, daB er in die 
tfut 69 Mneinpaflt. Der Eohling gemaB Pig. 11 wird mit 
einem Stempel gestaucht, der eine AuBenwand 72 und 
einen tellerfbrmigen Hohlraum 73 mit einer Offnung 74 
von grbBerem Durchmesser als der zylindrische Abschnitt 66 
des Rohlings und ein Volumen hat, das kleiner iat ale 
das Volumen dieses Abschnitts, so daB, wenn der Stem- 
pel gegen den Abschnitt gepreBt wird, der Rohling 76 
gemaB Pig. 12 mit einer Kolbenkopfbodenwand 75 ausgeformt 
wird und die Ansatze 64 fur die Kolbenbolzen unversehrt 
bleiben, aber der Abschnitt 66 eine obere End wand 77 
mit einem Durchmesser, der dem Durchmesser des Kolben- 
kopfes 62 gleich ist, und mit einem erhShten Ansatz 78 
in seinem mittleren Abschnitt bildet. Eine kreisf Sriaige 
Verbindungslinie 79 ist zwischen der Kopfwand 65 und dem 
gestauchten Abschnitt 66 vorgesehen. 

Der Eohling 76 wird gemaB Pig.13 bearbeitet, um den ge- 
schmiedeten Kolben 81 herzustellen. Wie dort gezeigt, 
sind Bohrungen 82 durch die Kopfbodenwand 75 in die 
Hut gebohrt, um einen Ablauf des Keramaterials zu er- 
mSglichen, und auf diese Weise wird der lange Olkanal 83 

herges tellt. 
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hergestellt. Eine V-formige SchweiBnut 84 wird entlang 
der Verbindungelinie 79 hergestellt und spater mit 
SchweiBmaterial gefullt, um den Kanal abzudichten. Der 
Ansatz 78 am Kopf des Rohlings 76 wird spanabhebend ab- 
genommen, um eine flache Endflache 85 fur den Kolben 
zu schaffen. Anstelle von niedrig schmelzenden Zink- 
legierungen od.dgl. zum Herstellen des Kernringes 32 und 
69 konnen zersetzbare oder oxydierbare Kuns tst off mater i- 
alien verwendet werden, die durch die Bohrungen 44 und 82 
entfernt werden konnen. 

In den in den Figuren 14 bis 27 gezeigten Ausfiihrungen 
nimmt der Kanalraum einen metallischen Stutzring von • 
hoher rarmeleitfahigkeit auf , um ^egliche Verbindung 
zwischen der Nut wirksam auszuschalten, durch die das 
SchweiBmaterial in die Kammern flieBen und den DurchfluB 
des Ols darin verringern oder blockieren und die Ktthl- 
wirkung des Kolbens storen kbnnte. Der Stiitzring halt 
auch keine konstante Abmessung zwischen der AuBenseite 
des Kolbens und dem TJmfang des Kanalraumes aufrecht, 
indem er es mbglioh macht, ein SchweiBwerkzeug im opti- 
malen Abstand vom inneren Ende der SchweiBnut um den 
ganzen Kolben herum anzuordnen. Das stellt gleichmaBige 
SchweiBverbindungen sicher. Die SchweiBnut wird bis zu 
einer beliebigen, konstanten Stufe spanabhebend herge- 

stellt , 
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stellt, die sich bis in den Sttitzring hinein erstrecken 
kamu Das schafft Nuten mit inneren Umfangen, die zur 
Auflenseite des Kolbenrohlings konzentrisch sind, und 
die SchweiBung erstreckt sich in den Eing hinein, um 
den Ring in dem Kolben weiterhiri zu hefestigen. 

Der Kolben 110 gemSB Fig. 14 ist ein einteiliges Schmie- 
destttok, vorzugsweiee aus der oben beschriebenen Alumi- 
niumlegierting mit hohem Silikongehalt. Der Kolben 110 
hat einen Kopf 11V, einen nach unten gerichteten zylin- 
drischen Mantel 112 und verdickte Kolbenbolzen-Ansatze 
113, die von dem Kopf im Inneren des Mantels an diame- 
tral gegentiberliegenden Seiteri desselben nach unten ra- 
gen. 

Der Kopf 111 hat eine mittlere Vertiefung oder Ausspa- 
rung 114, und eine Vielzahl von Kolbenringnuten 115 
sind um den Kopf herum entlang des gUrtelf ormigen Ring- 
bereiches des Kopfes ausgeformt. Ein ringformiger 01- 
kanalraum 116 ist in dem Kopf 110 zwischen der Ausspa- 
rung 114 und den Boden der Ringnuten 115 vorgesehen. 
Dieser Olkanal 116 erstreckt sich von der Nahe der Ober- 
seite des Kopfes nach unten entlang des gtirtelf ormigen 
Ringbereiches und Clbohrungen 117 sind an umfangsmSBig 
im Abstand angeordneten Stellen vorgesehen, die den 

Boden 
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Boden des Kanals 116 mit dem Inneren des Mantels 112 
Terljinden. 

Eine konieche Hut 118 ist in der Seite dea Kolbenkopfes 
unmittelbar neben desaen Oberseite und oberhalb der 
oberaten der Kolbenringnuten 115 vorgesehen. Dieae 
Nut 118 wttrde normalerweise in die Oberseite des Ka- 
nala 116 auslaufen, wenn nicht der metallische Sttitz- 
ring 119 urn den aufieren Umfang des Eanals in einer 
Nut 120 am inneren Ende der konischen SehweiBnut 118 
eingesetzt ware. Der Ring 119 riegelt die Nut 118 ge- 
gen den Kanal 116 ab und ist in der Nut 120 fest einge- 
klemmt. Die Nut 118 wird mit SchweiBmaterial 121 ge- 
ftillt, das den Kanal gegen die AuBenseiten des Kolbena 
abdichtet utid eine feste Verbindung mit dem Kopf des 
Kolbens hersteilt. Der Kanal 116 wird auf diese Weise 
durch eine einzige SchweiBung 121 verschlossen und 
das SchweiBmaterial wird durch den Stiitzring 119 ge- 
gen das Innere des Kanals blockiert. 

Der Stiitzring 119 kann aus einer Aluminiumlegierung 
mit vorzugsweiee niedrigem Silikongehalt , wie z.B. 
AI 6061, bestehen oder aus jedem beliebigen Metall 
mit guten Warmeleiteigenschaften, das der Arbeitstem- 
peratur in dem Kolbenkopf widersteht. Daa Metall fur 

die 
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die Schwei fixing 121 kann jedea geeignete Aluminium*- 
SchweiB- Oder ~Hartl6tmaterial sein, das den Arbeits- 
bedingungen des Kolbens widersteht. 

Der Kolben 110 wird aus einem zylindrischen Rohling 1T2 


(Fig. 15) hergestellt, der in die allgemeine Form des 
Kolbens 110 geschmiedet Oder gesenkschmiedet wird und 
einen massiven Kopfbereich 123 1 einen nach unteniagen- 
den im allgemeinen zylindrischen Mantel 124 und nach 
unten gerichtete Ansatze 125 fiir die Kolbenbolzen auf- 
weist. Der Kopfabschnitt 123 hat einen nach oben gerich- 
teten zylindrischen verringerten Durchmesserabschnitt 126 
der mit dem Auflenumfang 127 des Rohlings konzentrisch 
1st, wobei eine im allgemeinen zylindrische Auflenwand 129 
einen oberen abgeschrfigten Abschnitt 130 aufweist, der 
in eine flache Oberseite 131 iibergeht. Eine Hut 132 
in der Form des Kanala 116 wird in den Rohling 122 um 
die zylindrische Wand 129 herum spanabhebend eingearbei- 
tet und erstreckt sich in den Kopf 123 hinein. Biese 
Nut 132 hat einen schmalen abgerundeten Boden 133, eine 
zylindrische Aufienwand 134 und eine echrage Innenwand 135 
die vom Boden 133 zu einer nach innen gerichteten Schul- 
ter 136 echrag verlauft, die sich in die zylindrische 
Wand 129 des Abschnitts 126 erstreckt. Das obere Ende 
der Wand 134. ist bei 137 ausgesenkt, und der ringformige 
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Giirtelabachnitt 138 fur die Ringe, der die Nut 132 um- 
gibt, endet in einer achragen oberen Wand 139, die 
derart abgeachragt let, daB ale den abgeachragten En- 
de 130 dea Abachnitta 126 entapricht. 

Die Nut 132 wird mit einem Kern HQ gefttllt, wie ea 
am beaten in Fig.16 und 17 gezeigt iat. Der Kern 140 
beateht aua einem KSrper 141 aua Kernmaterial, daa 
apater aua dem Kanal 11.6 durcb die Bohrungen 117 ent- 
fernt werden kann und aua dem metalliaohen Stiitzring 119, 
der in dem Kanal zuriickbleibt, um daa SchweiBmetaU 121 
aufzuhalten. Der Kern 140 pafit dicht in die Nut 132, 
wahrend der auBere Umfang dea Stutzringea 119 in die _ 
Senkung 137 eingeaetzt iat. Der Kern 140 hat eine abge- 
rundete untere Naae 143, um den abgerundeten Boden 133 
der Nut 132 zu bilden, eine zylindriache Auflenwand 144, 
um die Wand' 134 der Nut zu bilden, eine achrage Innen- 
wand 145, um die. Wand 135 der Nut zu bilden, einen abge- 
rundeten, nach innen gerichteten Planach 146, um die" 
Schulter 136 zu bilden, und eine zylindriache Innen- 
wand 147,. um um die zylindriache Wand 129 dea Abachnit- 
tea 126 mit ver ringer tern Durchmeaaer zu paaaen. Der 
Stiitzring 119 wird in einer Nut 148 um die Oberaeite 
dea Kernabachnitta 141 herum befeatigt und endet flach 
mit der Oberaeite dea Kernabschnitta, um eine radlaLe 
Wand 149 zu bilden, die aich von der zylindrischen 
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Wand 147 iiber die zylindrisohe AuBenwand 144 erstreckt. 
Der Abschnitt des Umfangs des Sttitzringes 119, der titer 
die auflere zyiindrische Wand dee Kernes 141 hervcr stent, 
sitzt eng in der Senkung 137 der Nut 132. 

Die Rohling- und Kernanordnung gemaB Pig. 15 wird ge echini e- 
det, um den Abschnitt 126 tiber den Kern flachzupressen 
und urn die schragen Plachen 130 und 139 in Beriihrung zu 
bringen, wie es in Pig, 18 dargestellt ist. W e nn datj 
erreicht ist, wird der flache Kopf 111 des Kolbens 110 
geformt und die zyiindrische Wand 139 bildet die obere 
Wand des Kanals 116 und klenunt gleichzeitig den Stiitz- 
ring 11 9/ in der Senkung 137 fest. 

Der Rohling 150 wird spanabhebend bearbeitet und warme- 
behandelt, um den Rohling 151 gemaB Pig. 19 zu bilden, 
der, wie es gezeigt ist, eine SchweiBnut 152 hat, die 
von einem offenen aufieren Ende bis zu einem schmalen 
inneren Ende zusammenlauft, dessen Boden durch den 
Ring 119 ge bildet wird. Die Schweiflverbindung 121 wird 
dann durch Pttllen der Nut 152 mit dem SchweiBmaterial 
mittels einer SchweiBmaschine hergestellt, und die 
Schweiflverbindung erstreckt sich bis zu dem Sttitzring. 
Der geschweiBte Bohling wird dann fertig bearbeitet, um 
den Kolben 110 herzustellen. 

IB— 
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In Pig. 20 ist ein abgewandelter Kolben 110a dargeatellt, 
und die mit den Teilendes Kolbens 110 identiachen Telle 
sind mit denaelben Bezugaza!:len bezeichnet. In Pig, 20 
hat der Stti taring jedoch die Form eines aufrecht stehen- 
den Zylindera 153, der dicht an der AuBenwand 134 dea 
Kanala anliegt und zwischen dm Bod en 133 und die obere 
Wand 139 de8 Kanala eingeklemmt iat. Dieaer Ring 153 
atiitzt auf dieae Weise den Giirtelbereich 138 filrdie 
Kolbenringe entlang der vollen HBhe dea Olkanals 116 ab. 

In einer weiteren Abwandlung 110b in Fig.21 hat der 
Sttitzring 154 die Form einea umgebordelten Deekela ftir 
die geaamte Oberaeite dea Kemea und liegt unter der 
geaamten Wand 129 dea Kanala 116. Dieaer Deckel 154 hat 
einen nach unten geriohteten Umfangaflansch oder Band 155, 
der in die Senkung 137 eingesetzt und zwischen den Bo- 
den dieaer Senkung und die Wand 129 eingeklemmt ist. Der 
Flanach oder Band 155 bildet eine ausgedehne Blookier- 
einrichtung 156 am inneren Ende der konischen Schweifl- 
nut 152, und der Deckel 154 kann aehr dtinn hergeatellt 
werden, da der Blockierbereich durch die vertikale Sei- 
tenflache dea Randea 155 begrenzt wird. 

In noob einer weiteren abgewandelten Auafiibrung gemfifl 
Pig.22 hat der Kolben 110o eine SchweiBverbindung 160, 

die 
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die sich in den Umfang des Sttitzringes 161 hinein er- 
streckt, so dafi der Bing&rch die SchweiBung eine fe- 
ete Verbindung mit der AuSenseite des Kolbens hat, 
und jegliche Warmesperre, die durch minderwertige Be~ 
rtihrung zwischen dem SchweiBmetall und dem Sttitzring 
entstehen kbnnte , vdrd ausgeschaltet. Weiterhin ist der 
Stutzring 161 sicherer in dem Olkanal befestigt. Nocfc 
wichtiger ist es jedoch, daB das Hineinragen der 
SchweiBverbindung in den Umfang des Sttitzringes 161 
eine gleichmaBige Tiefe der SchweiBnut urn den gesamten 
Ifafang der Nut herum bildet. Diese SchweiBnut 162 er- 
streckt sich bis zu einer beliebigen Tiefe in den Umfang 
des Sttitzringes 161 hinein, und selbst, wenn keine kon- 
stante Abmessung zwischen dem auBeren Umfang des Kolbens 
und dem Umfangsrand des Olkanals hergestellt ist, 
schaltet das Binarbeiten der But bis zu einer konstanten 
Tiefe unregelmaBigkeiten aus, die sonst beim SchweiB- 
vorgang auftreten wtirden. Lie SchweiBelektrode kann in 
einem optimalen Abstand vom Boden der Nut angeordnet. 
werden und eine gleichmaBige SchweiBung von grofler Pestig- 
keit wird sichergestellt. 

Der Kolben 110c wird aus dem Hohling 122a gemaB Pig. 23 her- 
gestellt, der einen zylindrischen Umfang 129 hat, der 
sich tiber die gesamte Strecke bis zur Oberseite 131 

eratreckt 
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erstreckt und die Abachriigung 130 des Rohlinga 122 
gemafl Fig. 15 auaaohaltet. Der Giirtelabachnitt 138 
des Rohlinga 122 fur die Ringe hat eine radiale Ober- 
seite 163, und eine Kerneinheit 140a tragt den Stiitz- 
ring 161 in einer H6he, in der er Uber die Oberaeite 
der radialen Schulter 163 vorateht. Wie in Pig.24- ge- 
zeigt, hat der Stutzring 161 einen abgeachragten oberen 
Rand 161a. 

Wie ea in Pig. 25 gezeigt iat, wird der hervoratehende 
Kopfabachnitt 126 nach unten flachgepreflt, ao daB er 
aieh bia zu dem Rand 127 dea Rohiinga erstreckt, und 
die Abschragung 161a dea Stutzringes 161 unterstiitzt den 
PjuB dea Metalla, so daB die Wand 129 den Ring dicht 
iiberdeekt und sich an die Schulter oder die radiale 
Wand 163 anlegt. 

Der Rohling 166 gemafi Pig. 25 wird denselben Arbeitsgan- 

ger wie der oben beschriebene Rohling 150 unterworfen, 

um den bearbeiteten Rohling 167 gemaB Pig. 26 herzustellen. 

Dieser Rohling 167 hat eine V-f5rmige Nut 162, die sich 

in den TJnfsng des Stutzringes 161 hinein erstreckt, 

und die Eut wird eine gleichmaQige Tiefe urn den gesanten 

Umfang des Kolbens herum aufveisen. 

In 
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In ei*;er welter en Ausfiihrurgsform 110d gemaB Fig. 27 
wird eln abgewandelter Stiitzring 168 vorgesehen, der 
einen nach unten ragenden Plansch 168a hat, der sich 
in den Kanal 116 zwischen den inneren und auBeren Um- 
fangen des Kanals hinein eretreckt, so dafi er mit Ql 
iiberspiilt wird, das durch den Kanal hindurchstromt, 
und eine weitere Kiihlflfiche schafft. 


Aus der obigen Beschreibung wird verstandlich sein, dafl 
diese Erfindung GegenstSnde mit hohlen Kammern schafft, 
die mit einer SchweiBung verschlossen werden, wie z.B. 
die mit Qlkanalen ausgertisteten Kolben. 


Patentanspruche : 
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Patentans pruohe : 

1. Verfahren zum Herstellen von mit langen Blkanalen 
ausgeriisteten Kolben, gekennzeichnet durch Herstel- 
len eines Kolbenrohlings mit einem Kopf, einem nach 
unten ragenden Mantel und einem Paar diametral gegen- 
ttberliegenden AnsaVtzen in dem Mantel fur die Kolben- 
bolzen, Herat ell en einer oben offenen Bingnut in dem 
Kopf, Binsetzen eines ringformigen Kernes mit der Qr6- 
Be des erwiinschten Olkanals fttr den Kolben in die Nut, 
Stauchen des Kolbenkopf es , urn die Hut zu verschlieBen, 
Herstelleri einer SchweiBverhindung im .Kopf , urn die 
verschlossene Hut gegen die AuBenseite des Kolbens 
abzudichten, Bohren einer Ablaufbohrung aus der ver- 
schlossenen Nvt in das Innere des Mantels und Bntfer- 
nen des Kernmaterials durch diese Bohrung. 

2« Verfahren nach Anspruoh 1, dadurch gekennzeichnet , 
da3 der Kemring nur teilweise die Nut ausfiillt und 
der Kopf oberhalb des Kernringes flachgepreBt wird, 
urn das obere Ende der Nut zu verschlieBen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kopf des Kolbens einen ringformigen Rand hat, 


409809/0576 


durch 


26 - 


1525895 


durch den die Hut mit offener Oberseite geformt 
wird, und daB der Rand flachgepreBt wlrd, um die 
Nut zu verschlieBen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Kolbenkopf einen zylindrischen mittleren Ab- 
schnitt oberhalb der Nut hat, der flachgepreBt wird, 
um sich seitlich uber die Oberseite der Nut zum Ver- 
schlieBen der Nut zu erstrecken. 

5. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SchweiBverbindung in der Oberflache des Kolben- 
kopf es liegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die SchweiBverbindung den Uinfang des Kolbenkopfee 
umgibt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Sttitzring mit guter Warmeleitfahigkeit in die Nut 
mit dem Kern eingesetzt wird, um einen MaterialfluB 
von der SchweiBverbindung in den Kanal zu bloekieren. 

8. 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Stiitzring zwischen den flachgepreflten Kopf 
und die Wand -des Kolbens, die die Nut umgibt, ein- 
geklemmt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl sich die Schweifiverbindung in den StUtzring 
hineinerstreekt, um den Ring in dem Kanal weiter 
zu befestigen. 

70. m Hit einem langen Olkanal ausgerliateter Verbren- 
nungsmotorkolben, der gem&B dem Verfahren nach An- 
spruch 1 hergeetellt ist, gekennzeichnet durch 
einen einteiligen Aluminiumkbrper mit einem Kopf, 
einem nach unten gerichteten Mantel, einem Taar 
diametral gegeniiberliegender Ans&tze in dem Man- 
tel fur die Kolhenbolzen und einem ringfSrmigen 
Olkanal in dem Kopf, eine Schweiflverbindung, die 
den Olkanal gegen die AuBenseite des Kolbens ab- 
dichtet, und eine Olbohrung, die den Kanal mit dem 
Inneren des Mantels verbindet, um Ol durch den Ka- 
nal zum Ktihlen des Kolbens hi-idurchzuleiten. 

11. 
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11. Verbrennungsmotorkolben, der gemafl dem Verfahren 
nach Anspruch 1 hergestellt ist, gekennzeichnet 
durch einen einteiligen geschmiedeten Aluminium- 
korper mit einem Kolbenkopf , einem den Kopf umge- 
benden Gttrtel fur Kolbenringe, einem vom Kopf nach 
unten gerichteten Mantel, in dem Mantel diametral 
gegeniiberliegende Ansatze ftir die Kolbenbolzen und 
einer Olkanalkammer im Kopf innerhalb des Gtirtels 
ftlr die Kolbenringe tmd durch eine Schweiflverbin- 
dung, die den Olkanal gegen daa iuflere des Kanals 
abdichtet. 

12. Kolben nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Schweiflverbindung gegen das Innere des 01- 
kanals durch einen Sttttzring mit guter Warmeleit- 
fahigkeit blockiert ist. 

13. Kolben nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Schweiflverbindung eine Puge zwischen einem 
flachgepreflten Kopfabschnitt und einem oberen Wand- 
abschnitt des Kolbenkorpera abdichtet. 


14. 
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Kolben nach Anspruoh 12, daduxch gekennzeicfaae-fc, 
dafi der Sttitzring das SchveiflverMndungsmetall 
aufnimurt, vm mit dem Kolben feet verbunden zu 
sein. 
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